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Fraunhofer-Gesellschaft zur Forderung der Angewandten Forschung E.V. 

Leonrodstrabe 54, 80635 Munchen 



Verfahren zur Herstellung von Formaktivkohle 



Beschreibung 

Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist ein Verfahren zur Herstellung von 
Formaktivkohle, bei denn die Formkorper vor dem Carbonisieren getrocknet werden. 



1 Technisches Anwendungsgebiet 



Der Einsatz von Formaktivkohlen aus getrockneten Holzkohlemehl-Melasse- 
Formiingen kann in der Losungsmittelruckgewinnung, in der Abluftreinigung, 
in der Abwasserreinigung und anderen industriellen Anwendungen erfolgen. 



2 Stand der Technik, Nachteile des Stands der Technik 



Stand der Technik ist eine Vielzahl von Verfahren zur Herstellung von Formak- 
tivkohlen aus einem fein vermahlenen Kohlenstofftrager und einem Bindemit- 
tel. In der technischen Anwendung befinden sich als Kohlenstofftrager haufig 
Steinkohlen- und Braunkohlenkokse, aber auch Holzkohle und Torfkohle. Als 
Bindemittel werden Stein- und Holzkohlenteere sowie Bitumen angewendet. 
[DE 42 34 785 C2, DE 41 32 971 A1, DE 38 34 743 Alund DE 33 35 484 
A1]. Die zitierten Verfahren zur Herstellung von Formaktivkohle gliedern sich 
in die konsekutiven Verfahrensstufen der Feinvermahlung, Formgebung zu 
Formkorpern (Greenpellets), Karbonisierung bei 400 - 600 '^'C und Aktivierung 
bei 800 - 1000 °C. Im Gegensatz zu herkommlichen Bindemittein bietet Me- 
lasse als Bindemittel die Vorteile der vergleichsweise geringen Toxizitat, der 
guten Verfugbarkeit und leichten Handhabbarkeit 
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Die Verwendung von Melasse bedingt allerdings im Unterschied zu wasser- 
freien Bindemittein einen Wassergehalt von bis zu 15 Gew.-% in den Green- 
pellets. Bel direkter Karbonisierung ungetrockneter Greenpellets erieidet der 
Kornverband eine Schwachung durch hohe Wasserdannpfpartialdrucke im In- 
neren der Pellets bei Karbonisierungstemperaturen. 



3 Mit der Erfindung geloste Aufgabe 



Durch die erfindungsgemaSe Zwischenschaltung eines Trocknungsschrittes, 
bei dem die Wasserfeuchte der Greenpellets bis auf 3 Gew.-% Restfeuchte 
reduziert wird, kann der Wasserdannpfdruck das Korn nicht sprengen, so da6 
der Kornverband bei Eintritt in den Karbonisator erhalten bleibt. 



4 Erzeugte Verbesserungen und Vortei'le gegenuber dem Stand der 
Technik 



Gegenuber dem bestehenden Stand der Technik der Formaktivkohleherstel- 
lung unter Verwendung wasserbasierter Bindemittel bev^irkt die erfindungs- 
gemaBe Verfahrensverbesserung eine signifikante Steigerung der Harte des 
Karbonisats und des Aktivats. 

5 Grundzuge des Losungsweges 



Der Anspruch dieser Erfindung besteht darin, Holzkohlemehl-Melasse- 
Greenpellets vor der Karbonisierung bis auf 3 Gew.-% Restfeuchte zu trock- 
nen und dadurch den Kornverband der Greenpellets zu festigen. Die Erfin- 
dung ist weiterhin dadurch gekennzeichnet, daS die Trocknung vorzugsweise 
in ruhender Schuttung in einem Bandtrockner durchgefuhrt wird. Ein erhitzter 
Gasstrom, ggf. sauerstoffreduziert oder sauerstofffrei, wird im Gegenstrom 
zu den Pellets gefuhrt. Die Wahi der Betriebsbedingungen erfordert eine 
Trocknungstemperatur von 60 °C bis 150 °C und Ven/veilzeiten von 0,5 bis 6 
Stunden. Der Wassergehalt der Luft am Trockneraustritt soli unter OJ kg/m^ 
betragen. 
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6 Ausfiihrungsbeispiel 



Funf Teilschuttungen ungetrockneter Pellets wurden in flachen Wannen aus- 
gebreitet (Schutthohe ca. 20 mm) und bei 80 °C in einem Umlufttrockner 
zwischen 0,5 h und 6 h ruhend getrocknet. Der Trocknungsverlust der Teil- 
schuttungen wurde jeweils dokumentiert. Er nahert sich zeitlich asymptotisch 
einem Wert von durchschnittlich 12 Gew.-%, wobei bereits nach 2 h durch- 
schnittlich 7,2 Gew.-% Trocknungsverlust gemessen werden. 

Im Vergleich zu diesen Daten erfuhr eine TeilschCittung ungetrockneter Pel- - 
lets, die in einem COz-inertisierten Ofen 0,75 h bei 300 °C ruhend behandelt 
wurde, einen Verlust von 27,8 Gew.-%, wobei neben der Wasserfeuchte 
auch ca. 15 Gew.-% fluchtige organische Verbindungen ausgetrieben wur- 
den. Die derart behandeiten Schuttungen sind durch das Auftreten eines 
Feinanteils gekennzeichnet, der augenscheinlich aus scheibenformig abge- 
platzten Pelletstucken besteht. Unter dem Lichtmikroskop ist an einer zufalli- 
gen Auswahl von Einzelpellets eine signifikant hohere Anzahl tiefer Querrisse . 
innerhalb dieser Pellets zu erkennen. 

An einer Teilschuttung, die bei 1 20 °C im Ofen 2 h ruhend behandelt wurde, 
wurden 18,5 Gew.-% Verlust gemessen. Nach weiteren 2 h Aufenthalt in der 
sauerstoffhaltigen Ofenatmosphare stieg die Ofeninnentemperatur offenbar 
verursacht durch exotherme Reaktionen innerhalb der Schuttung auf 230 °C. 
Es wurden ausgepragte Glutnester in der Schuttung beobachtet, was den 
SchluB nahelegt bei 1 20 °C nur in sauerstofffreier Atmosphare trocknen zu 
lassen. 

Es wurden Schuttungen nach alternativen Methoden behandelt und anschlie- 
Bend die Ball-Pan-Harten des Materials nach ASTM D 3802 - 79 bestimmt: 

1 . Ruhende Lagerung bei 80 ^'C fur 4 h. 

2. Ruhende Lagerung bei 300 ''C fur 0,75 h. 

3. Ruhende Lagerung bei 80 ''C fur 4 h mit anschlieSender 
Lagerung bei 300 °C fur 0,75 h, 

Werden die Ball-Pan-Harten der alternativ behandeiten Schuttungen vergii- 
chen, erreichen die nach Alternative 3 behandeiten Schuttungen die ver- 
gleichsweise hochsten Ball-Pan-Harten (99,0 % - 99,2 % - 99,8 %). 
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7 In Betracht gazogene Veroffentlichungen 
7.1 Patentschriften 



DE 42 34 785 C2 

Verfahren zur Herstellung von geformter Aktivkohle 

DE 41 32 971 A1 

Verfahren zur Herstellung von Kohlenstoffmolekularsieben 

DE 38 34 743 A1 

Verfahren zur Herstellung einer grobporigen Formaktivkohle 

DE 33.35 484 A1 

Verfahren zur Herstellung reaktiver kohlenstoffreicher Massen oder 
Korper 
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Blockschema einer verbesserteri Formaktivkohleproduktion durch 
Trocknung der Greenpellets 
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Patentanspriiche 



1 . Verfahren zur Herstellung von Formaktivkohle, 

bei dem ein Kohlenstofftrager oder eine Mischung mehrerer Kohlenstofftrager 
vermahlen, mit einem Bindemittel oder einer Mischung mehrerer Bindemittel 
vermischt und zu Formkorpem gearbeitet wird und bei dem dann die Formkorper 
carbonisiert und anschlieBend aktiviert werden, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Formkorper vor der Carbonisierung 
getrocknet werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Formkorper bis auf < 5 Gew.-%, 
insbesondere < 3 Gew.-%, Restfeuchte getrocknet werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Trocknung in ruhender Schiittung 
und/oder in einem Bandtrockner durchgefiihrt wird. 

4. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 3, 

dadurch gekennzeichnet, dass bei der Trocknung der Formkorper ein 
erhitzter und gegebenenfalls sauerstoffreduzierter oder -freier Gasstrom im 
Gegenstrom zu den Formkorpem gefuhrt wird. 

5. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 4, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Trocknung der Formkorper bei 
Temperaturen von 60 bis 150°C durchgefiihrt wird. 

6. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 5, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Formkorper innerhalb von 0,5 bis 
6 Stunden getrocknet werden. 

7. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 6, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Formkorper derart getrocknet werden, 
dass der Wassergehait des Gases am Trockneraustritt < 0,1 kg/m^ betragt. 

8. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 7, 

dadurch gekennzeichnet, dass als Kohlenstofftrager Steinkohlenkoks, 
Braunkohlenkoks, Holzkohle, Torfkohle, Nussschalenkohlen, und/oder Erdolprodukte 
verwendet werden. 
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9. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 8, 

dadurch gekennzeichnet, dass dem Kohlenstofftrager ein Zuschlagstoff 
zugesetzt wird. 

10. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, dass als Bindemittel Steinkohlenteer, 
Holzkohlenteer, Bitumen, Mischungen von Phenolen und Aldehyden, anorganische 
Gele, insbesondere PCieselgel, Eisen- oder Aluminiumhydroxid, und/oder 
wasserhaltige Bindemittel verwendet werden. 

1 1. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 10, 

dadurch gekennzeichnet, dass als wasserhaltiges Bindemittel Melasse 
verwendet wird. 

12. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 1 1, 

dadurch gekennzeichnet, dass 10 bis 60 Gew.-% Bindemittel bezogen auf 
die Kohlenstofftrager-Bindemittel-Mischung eingesetzt werden. 

13. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 12, 

dadurch gekennzeichnet, dass der Kohlenstofftrager oder die Mischung 
mehrerer Kohlenstofftrager auf eine KomgroBe von 90% < 0,08 mm, insbesondere von 
90% < 0,04 mm, vermahlen wird. 

14. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, dass die getrockneten Formkorper bei 
Temperaturen von 400 bis 700°C carbonisiert werden. 

15. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 14, 

dadurch gekennzeichnet, dass die getrockneten und carbonisierten 
Formkorper bei Temperaturen von 700 bis lOOO^C aktiviert werden. 

16. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 15, 

dadurch gekennzeichnet, dass die getrockneten und carbonisierten 
Formkorper mit einem Gas, insbesondere mit Wasserdampf und/oder Kohlendioxid, 
aktiviert werden. 

17. Formaktivkohle hergestellt nach einem Verfahren nach einem oder mehreren der 
Anspruche 1 bis 16. 
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